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I Dispositivo per la rocehettatura di prodotti laininati semi-flniti. 



L RIASSUNTO 



II dispositivo per la rocehettatura di prodotti laminati semi-finiti 
comprende due tronconi (1,2) connessi a formare un braccio artieolato 
che guida il prodotto (BL) uscente da un laminatoio sulla bobina che 
viene avvolta. 

II secondo troncone (2), piu» prossimo alia bobina, durante Tavvol- 
gimento mantiene la propria inclinazione costantemente uguale allUn- 
clinazione delle spire della bobina: cio* permette di ridurre note- 
volraente il gap tra le spire adiacenti e di evitare sormonti tra le 
spire appena avvolte e quelle in fase di distribuzione sul medeslmo 
strato. Si ottengono bobine piu^ compatte e di geometria piu* 
precisa. Vieve anche descritto un dispositivo (12) per guidare con 
maggior preeisione il prodotto laminato (BL) in arrivo sulla bobina. 
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Descrizione dell'invenzione industriale dal titolo: 
"DIspositivo per la rocchettatura di prodotti lamlnati semi-flniti" 
a nome di : DANIELI & C. OFFICINE MECCANICHE S.p.A. 
con sede In: BUTTRIO / UD 

Inventori deslgnati: BORDIGNON Giuseppe. DE LUCA Andrea, 

POLONI Alfredo 
depositata il con II numero 

****** mmtAO 0 16 3 7 

Camp Q deirinvenyinnp 

La presente Invenzione riguarda un dispositive per la rocchettatura dl 
prodotti lamlnati semi-finltl, quail per esempio barre, platti. vergelle o 
bordioni (lisci o nervati) dl materiale metallico laminate a caldo. aventi 
per esempio sezione trasversale tonda, quadra, rettangolare o 
esagonale. 
Tecnica anteriore 

Un dispositive per guldare la formazlone delle spire di una matassa di 

prodotti lamlnati a caldo. note dallo state della tecnica. e descritto nel 

brevetto europeo n. EP1. 126.935 della stessa richiedente ed ^ 

schematlcamente mostrato in Figura 1. Tale dispositive comprende un 

distrlbutore D di fomia allungata. che pu6 oscillare attorno ad un asse 

verticale fisso AV. al cui interne sconce una barra laminata a caldo, la 

quale viene guidata da detto distrlbutore sul mandrino di un aspo B 

rotante attorno a un asse orizzontale AO. Questo dispositlvo comprende 

inoitre delle guide che mantengono il laminate da awolgere / 'Ln 

costantemente perpendicolare all'asse della bobina di awolgimento, in ( fA^ 
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modo da ottenere una formazlone e distribuzione pICi costante delle 
spire. Come vislblle dalla FIgura 1, un inconveniente dl questa soluzlone 
e Che, nel caso di laminati a sezione quadrata o rettangolare, quando il 
distributore D ha inclinazione y opposta all'angolo di awolgimento a 
delle spire, il piatto all'uscita dal distributore D si sovrappone e si 
accavalla in parte all'ultima spira gid awolta sulla boblna; si dice clo6 
che si ha un cosiddetto "sormonto tra le spire". 

II sormonto delle spire provoca inevitabilmente danneggiamenti del 
laminate a causa dalle defomiazioni e rigature che si generano e do a 
discapito della quality del prodotto finale. Tale sormonto causa inoltre 
uno shape di estremita in-egolare che si ripercuote sullo shape finale 
della matassa. 

Una soluzlone per superare tale inconveniente potrebbe essere quella di 
aumentare la distanza tra le spire, aumentando cioe il passo 
dell'awolgimento a parity di sezione trasversale del laminate da 
awolgere; In questo modo pero le varie spire non possono essere 
compattate Tuna centre I'altra per cui si ottenrebbero boblne meno 
compatte. 

Sommario deirinvenziona 

Scope della presente invenzlone e fomire un dispositive per la 
rocchettatura di prodotti laminati semi-finiti che sia migliorativo rispetto ai 
dispositlvi dl tipo noto, in particolare con riferimento al problema piu 
sopra esposto dell'accavallamento della ban^ in anivo sulla boblna con 
le spire gia fomnate sullo stesso strato, al fine di ottenere matasse di 
quanta e con una disposizlone geometrlcamente pICi ordinata delle spire. 
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Un altro scopo della presents invenzione e quelle dl ottenere una forma 
compatta e perfettamente cillndrica della matassa (shape ottlmo) e con 
eievato coefflclente dl riempimento. I vantaggl che ne conseguono sono 
un minor ingombro, un migliore sfruttamento dello spazio dl magazzino e 
anche rottlmlzzazione del trasporto. 

Tali scopi sono ottenuti, in un prime aspetto della presente invenzione, 
con un dispositive avente le caratteristlche secende la Rivendicaziene 1 
e, in un secende aspetto della presente invenzione, con un metode 
avente le caratteristlche secende la Rivendicaziene 8 . 
Ulteriori vantaggl conseguiblli con 11 presente trovato risulteranno pICi 
evidenti, al tecnice del settore. dalla seguente descrizione dettagliata di 
un esempio di reallzzazlene particolare a carattere nen iimitatlvo. con 
riferimento alle seguenti figure. 
ElencQ delle fig iiirft 

Figura 1 mostra schematicamente una vista dall'aite di un dispositive per 
recchettatura di tipe note per awolgere in spire una barra dl materiale 
laminate; 

Figura 2 mostra schematicamente una vista laterale, parzialmente in 
sezlone, di una fornia di reallzzazlene particolare dl un dispositive per 
recchettatura dl tipe note per awolgere in spire una ban-a di materiale 
laminate; 

Figura 2-bis mostra schematicamente una vista dall'aite del dispositlvo di 
dlstribuzione di Figura 2; 

le Figure 3, 4, 5 mostrane schematicamente, e in vista dall'alto, tre istanti 
dl un esempio di funzionamento del dispositive distributere delle Figure 
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2, 2-bis; 

Figura 6 mostra schematlcamente una vista lateraie In sezfone dl un 
disposltivo di guida della barra in uscita montato sul dispositive di 
distribuzione di Figura 2; 

le Figure 7A, 7B mostrano schenriaticamente, in vista dall'alto, due istanti 
del funzlonamento del dispositive dl guida delta bana di Figura 6. 
Descrizione dettaaliata 

La Figura 2 mostra schematlcamente una vista lateraie parzialmente in 
sezione di un esempio dl realizzazlone non llmltatlvo di dispositive per 
rocchettatura secondo un prime aspette della presente invenzione, cioe 
per awolgere In spire un materiale metallico (non rappresentato) 
fueriuscente da un trene dl laminazlone L; nel presente esempio dl 
realizzazlone il materiale laminate ha sezione trasversale quadrata e 
rettangelare (platte). 

L'esempio dl realizzazlone di Figura 2 del dispositive per rocchettatura 
secondo la presente invenzione. cemprende un prime 1 e un secondo 
elemento di guida 2. ciascuno del quail realizzato come uno o piO cerpi 
tubolari 3, 4, 5 supportati da due travl 6, 7. 

Con riferlmente alia figura 2bls. si pu6 notare che II corpe tubelare 3 h 
molte pID strombato rispetto ai corpi tubolari 4, 5 6 cio per consentire 11 
convogliamento del laminate, che esce dal trene di laminazlone, 
all'intemo dl detto corpe tubolare 3 senza che awenga alcuno 
strisciamento lateraie, 

Una estremit^ del corpe tubolare 3. chiamata estremita d'ingresso del 
prime elemento di guida 1. d disposta suH'asse dl laminazlone del 
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laminatolo L di fronte e in prosslmita al suo sbocco in modo ciie la ban« 
dl materiale laminato possa infilarsi facilmente dentro al corpo tubolare 3 
stesso; I'estremita opposta del corpo tubolare 3 (nella presente 
descrizione chiamata estremitS dl usclta del prime corpo tubolare 1) d 
disposta in prosslmit^i di un'estremita (chiamata nel seguito estremita 
d'ingresso del secondo elemento di guida 2) del corpo tubolare 4 In 
modo che, mentre II distributore compie i movimenti descritti piCi In 
seguito, un laminato piatto di acciaio, o altro materiale, uscente dal 
laminatoio L possa attraversare In successlone. scon-endovi all'intemo, I 
tre corpi tubolari 3, 4, 5 e fuoriuscire daU'estremita di uscita 8 del 
secondo elemento di guida 2, e da li ragglungere I'aspo AS e 11 relative 
mandrino dl awolglmento M sul quale il laminato piatto viene piegato in 
modo da formare le spire di una bobina. I corpi tubolari 3, 4, 5 e le 
relative travi dl sostegno 6, 7 hanno ciod la funzione di sostenere, 
contenere e guldare la banra metallica uscente dal laminatoio verso una 
posizione precisa del mandrino di awolglmento M il quale, nel presente 
esempio di reallzzazione, ruota attomo a un asse orizzontale. 
L'elemento di guida 1 in prossimita dell'uscita del laminatoio L § fissato 
alia cemlera fissa 9 (FIgura 2) che gli consente di ruotare attomo a un 
asse sostanzialmente verticale. piu precisamente attorno ad un asse 
ortogonale al piano di giacitura di detto prime elemento di guida 1, ed 
eventualmente attomo a un asse orizzontale. 

Gli element! di guida 1, 2 sono fissati ai due support! moblli 10, 11 -nel 
presente esempio costituiti da due slitte scorreveli-; il supporto mobile 1 1 
e fissato In prossimita dell'estremit^ di uscita 8 del corpo tubolare 5, 
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mentre il supporto mobile 11 e fissato in prossimit^ dell'estremita di 
uscita del piimo elemento di guida 1 e deirestremit^ di ingresso del 
secondo elemento di guida 2, in modo da sostenerle entrambe. PiD in 
partlcolare, II supporto mobile 10 S prowisto di un clllndro pneumatico su 
cui poggia la trave 7 che consente I'innalzamento del secondo elemento 
di guida 2 in modo da seguire I'aumento di diametro della bobina man 
333mano che viene awolta: con questo sistema si evita che il peso del 
tratto di distributore compreso tra I due supporti mobili 10, 11 gravi sul 
laminate ail'aumentare del diametro del rocchetto. 
Entrambi i supporti mobili 1 0, 1 1 possono scorrere orizzontalmente nei 
due sensi secondo direzloni parallele all'asse X di rotazlone del 
mandrino M, come indicate dalle frecce F1, F2 di FIgura 2bls. 
Facendo traslare i supporti mobili 10, 11. il prime 1 e il secondo 
elemento di guida 2, secondo un primo aspetto della presente 
Invenzione. possono variare le rispettive inclinazioni I'una rispetto all'altra 
e rispetto all'asse X del mandrino M oppure rispetto all'asse di 
laminazione AL, dove tall Inclinazioni sono considerate secondo piani 
paralleli all'asse del mandrino stesso, Indlpendentemente i'una dall'altra. 
In partlcolare, nell'esempio qui descritto (FIgura 3), il primo 1 e il 
secondo elemento di guida 2 possono variare indlpendentemente le loro 
inclinazioni, indicate rispettivamente dagli angoli yep, rispetto all'asse 
di laminazione AL L'angolo y § misurato sul piano di giacitura del primo 
elemento di guida 1 rispetto alia proiezione dell'asse di laminazione AL 
su detto piano. L'angolo p, invece, d misurato sul piano di giacitura del 
secondo elemento di guida 2 (chlamato piano di distribuzione) rispetto 
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alia proiezione deirasse di laminazione AL su detto piano. Piu in 
generate, I'angolo di inclinazione p del secondo elemento dl guida 2 
viene misurato in un piano che contiene Tasse di detto secondo 
elemento di guida 2 e che e parallelo airasse X del nnandrino di 
avvolgimento M rispetto alia proiezione dell'asse di laminazione AL su 
detto piano. 

L'angolo ai e I'angolo di inclinazione deirelica di awolgimento delle spire 
deir i-esimo strato (i=1, 2, 3, ...) rispetto all'asse di laminazione AL 
(Figura 1 ) ed il suo valore e determinate dai seguenti parametri: 

- passo di awolgimento, che e date dalla somma delia larghezza LAR 
del laminate e dalla distanza, o gap, GP che viene lasciata tra le 
spire; ai e direttamente proporzionale a (LAR+GP); 

- numero dell' i-esimo strato di spire in fase di distribuzione e spessore 
H del laminate; oi e inversamente proporzionale a tali parametri e 
quindi al diametro della matassa misurato suirultimo strato di spire 
completato. 

Viene ora descritto un esempio dl funzionamento del dispositivo appena 
descritto. 

La Figura 3 mostra schematicamente un prime istante del funzionamento 
del distributore delle Figure 2, 2bis: in tale fase di funzionamento i carrelii 
10, 11 traslano spostando il braccio artlcolato del distributore in modo 
che I'estremitS di uscita 8 del secondo elemento di guida 2 si muova 
lungo il mandrino di awolgimento M in una direzione sostanzialmente 
parallela al suo asse X e in modo che detto secondo elemento di guida 2 
trasll, mantenendosi sostanzialmente parallelo a se stesso, con 
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un'inclinazione, tale che il tratto dl lamlnato flioriuscente daU'estremita di 
uscita 8 abbia un'inclinazione Pi (cliiamata angolo di distribuzione) 
sostanzialmente uguale all'angoio on dell'elica delle spire dello strata i- 
eslmo. 

II piano di estremit^ P1 indicato in Figura 4 e un piano verticale 
ortogonale all'asse X del mandrino e passante in conispondenza di , 
un'estremit^ del mandrino stesso o, piu precisamente, in corrispondenza 
di un'estremitd della bobina di barra laminata da fonnare. 
Quando il carreilo mobile 10 ha raggiunto II piano di estremita P1 esso si 
arresta, il prime elemento di guida 1 cessa di ruotare attorno all'asse 
sostanzialmente verticale passante per la cerniera 9 e solo il secondo 
elemento di guida 2 continua a ruotare in senso antiorario, con 
riferimento alia Figura 4, finchS anche il secondo can^ello 11 non ha 
portato I'estremitd di uscita 8 in corrispondenza del piano di estremita PI 
(Figura 5). 

A questo punto il Sormonto delle spire d'estremita deve essere ottenuto 
in ogni caso per consentire il salto diametro, cioe per inlziare a 
distribuire il laminate sopra alle spire awolte suH'intera tavola del 
mandrino nella passata precedente. In tale fase, quindl, il distributore 
assume la configurazione di distribuzione per lo strato (i+1)-esimo e 
Inverte il moto. L'elemento di guida 1 e I'eiemento di guida 2 iniziano a 
ruotare in senso orario, con riferimento alle Figure 3-5, in modo tale che 
il laminate venga convogliato sulio strato di spire (i+1)-esimo con un 
angolo di distribuzione ft+i pari a aH'angolo di incllnazione oi+i delle spire 
dello strato (i+1)-esimo sull'aspo, cioe = Oi+i. Detti angoli sono di 
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segno opposto rispetto a quelli considerati per io strato i-esimo. 
11 dispositivo secondo I'invenzione, costituito da almeno due elementi di 
guida articoiati fra di ioro e -net presente esempio di realizzazione- 
azionati da almeno due carrelli indipendenti. pennette di convogliare il 
laminato nel punto esatto in cui deve essere posizionato e con un angolo 
di distribuzione pressoclid uguale -almeno durante I'awolgimento della 
parte centrale della bobina- a quelle dell'elica di awolgimento dello 
strato i-eslmo. Ci6 cxjnsente dl: 

a) evitare che il tratto di barra laminata uscente dail'estremitS 8 del 
distributore si sovrapponga, anclie solo in parte, alle spire gia awolte 
durante la stessa passata; 

b) rldun-e la distanza, o gap, tra due spire adiacenti. 

Nell'esempio di realizzazione raffigurato, il distributore 6 preferibilmente 
ma non necessariamente prowisto, ali'estremitd dl uscita 8, di un 
dispositivo di guida della barra 12 (Figure 2, 6, 7A, 7B), avente la 
funzione di posizionare con maggior precislone sul mandrino d! 
awolgimento M la ban-a laminata uscente dall'estremita 8 del corpo 
tuboiare 5. 

Tale dispositivo di guida della barra 12 comprende una prima coppia di 
rulli folli 120 e una seconda coppia di rulll folli 121, tutti e quattro atti a 
guidare e contenere lateralmente in sense orizzontaie ia barra laminata 
BL che passa tra di essi; infatti gli assi sia del rulli 120 che del rulll 121 
sono verticali o comunque inclinati rispetto alia verticale, e i rulli 120, 121 
sono montati su bielle basculanti 123, aventi la funzione di accostare e 
allontanare i rulli 120, 121 dalla ban^ stessa (Figure 7A, 78). 
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Nel presents esempio di realizzazione il dispositivo 12 comprende Inoltre 
un rullo dl guida verticale 122, che nel presents esempio di realizzazione 
6 un rullo foile e lia la funzlone di guidare in sense verticale 11 laminate 
all'uscita 8 del secondo elemento di gulda; il laminate striscia su una 
plastra 124, posta subito sotto il rullo di guida verticale, soltanto per 
pochi istanti nella fase dl awlo dell'awolgimento fino a che II materiale 
va In tensione e quindi In contatto con II rullo 122. 

Come mostrato dalle Figure 7A, 7B, quando, airinizlo deH'awolgimento 
dl una nuova boblna. la barra laminata BL non ^ ancora infilata 
attraverso il dispositivo 12. le bielle 123 si aprono facendo si che tra i rulll 
120, 121 vl sia una distanza significativamente magglore della larghezza 
della barra BL (indlcatlvamente lasciando clod una luce di 10 - 20 mm tra 
ciascun rullo e il flanco di una banra di sezione 50x5mm): una volta che 
quesfultima d state infilata in mezzo ai rulli 120, 121 le bielle ruotano In 
mode da accostare quasi I rulll 120, 121 alia barra (indicativamente 
riducendo cioe la luce tra ciascun rullo e il fiance della ban^ a 0,7-1 
mm). 

Con il dispositivo per rocchettatura precedentemente descritto d 
possibile ottenere una disposizione piCi ordinata delle spire sulla boblna, 
pressoche senza attorclgliamenti n6 sovrapposizioni, il che consente, nei 
processi di lavorazione a valle, di aumentare la velocity di svolgitura 
della matassa che awlene con conttnultS e senza incagli, con enomil 
vantaggi per I'utilizzatore finale -per esempio il trafilatore- il quale 
elimina. o quantomeno riduce notevolmente. le perdite dl tempo dovute 
al tradizionali inconvenienti. 
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Con il dispositivo per rocchettatura precedentemente descritto d inoltre 
possibile ottenere una fomna piu compatta e cilindrica della matassa 
(shape ottinio) e con un maggiore coefficiente di riempimento. I vantaggi 
Che ne conseguono sono un minor ingombro, un migliore sfruttamento 
dello spazio di magazzino e anche i'ottimizzazione del trasporto. 
II dispositivo di distribuzione di banre laminate e il relativo funzionamento 
sopra descritto sono suscettibili di numerose modifiche e variant! pur 
senza fuoriuscire dall'ambito della presente Invenzione: per esempio il 
distributore pud comprendere non solo due element! dl gulda 1, 2 ma 
anche 3, 4 o un numero N generico; I'elemento di guida 2, piu prosslmo 
al mandrino M, puo effettuare I'awolgimento dl uno strato di spire con un 
angolo di distribuzione 31 e I'awolgimento di un secondo strato di spire, 
sopra ai prime, con un angolo di distribuzione 32 uguaie sla in segno 
che in valore assoluto all'angolo pi . In questo case verier^ il valore del 
gap (g) tra le spire degli strati intemi rispetto ai valore di quelle degii 
strati estemi. 

Ogni modifica e variante che ricada nel signlficato e nei campo di 
equivaienza deiie rivendicazioni si intende con esse ricompresa. 
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RIVENDICAZIQNI 

1. Dispositlvo per rocchettatura di materiale lamlnato (BL) posto a valle 
di un treno di laminazione, comprendente almeno un primo (1) e unl 
secondo elemento di gulda (2), ciascuno dl essi deflnente un 
passagglo atto a supportare, contenere e guidare detto materiale 
laminate (BL), dove 11 prime elemento d! gulda (1) e atto almeno a 
ruotare attomo ad un asse sostanzialmente nomriale al proprio pianoj 



di glacitura e comprende una estremit^ di ingresso atta a ricevefe. 



detto materiale lamlnato fuoriusoente da detto treno di laminazione, e^ 
una estremita di uscita dalla quale detto materiale lamlnato puo 
fuoriuscire. e dove il secondo elemento di guida (2) comprende una 
estremita d'Ingresso, disposta in prossimita dl detta estremita di 
uscita di detto primo elemento di guida (1), entro cui si pu6 introdun-e 
il materiale laminate fuoriuscito dal primo elemento dl guida (1), e una 
estremita dl uscita (8) dalla quale detto materiale lamlnato puo 
fuoriuscire verso mezzi di awolglmento in spire del materiale 
lamlnato definenti un asse (X) di awolglmento, e in cul detto primo 
(1) e detto secondo (2) elemento dl guida sono atti a variare la 
propria inclinazione rispetto a detto asse (X) indipendentemente I'uno 
dall'aKro almeno secondo un piano parallelo all'asse (X). 

2. Dispositive secondo la rivendicazlone 1, in cui i mezzi di awolglmento 
comprendono un mandrino (M) dl un aspo. 

3. Dispositive secondo la rivendicazione 2, in cui sono previsti mezzi di 
orientamento del secondo elemento di gulda (2) in mode da 
mantenere il tratto di detto materiale laminate fuoriuscente da detta 
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estremita di uscita (8) di detto secondo elemento di gulda (2) 
sostanzlalmente con la stessa Inclinazione dell'ultlma spira awolta su 
detto mandrino secondo un piano parallelo all'asse (X) dl 
awolgimento di dette spire. 

4. Dispositive secondo una o piu rivendicazioni precedent!, in cui sono 
previsti almeno un primo (10) e un secondo (11) support© mobile atti a 
traslare in direzlone parallela all'asse (X) di awolgimento, e detto 
secondo elemento di guida (2) 6 supportato da detto secondo 
supporto mobile (11) sostanzlalmente In prossimitS o In 
conispondenza di detta sua estremita d'uscita (8), ed e supportato da 
detto primo supporto mobile (10) sostanzlalmente In prossimita o In 
conispondenza dl detta sua estremita d'ingresso, e detto primo 
elemento di guida (1) § supportato da detto primo supporto mobile 
(10) sostanzlalmente in prosslmitd o In com'spondenza di detta sua 
estremita d'uscita. 

5. Dispositivo secondo la rivendicazione 4 in cui detto secondo supporto 
mobile (11) e prowisto di mezzi atti a far sollevare e abbassare 11 
secondo elemento di guida (2). 

6. Dispositive secondo una o piu rivendicazioni precedenti. In cui d 
previsto un dispositivo (12) di guida del materiale laminate, 
comprendente uno spazio di passaggie, disposto a valle di detta 
estremita di uscita (8) di detto secondo elemento di guida (2) e atto ad 
essere attraversato da detto materiale laminate (BL), almeno quattro 
rulli (120, 121), disposti a due a due a entrambi i lati di detto spazio di 
passaggie; almeno quattro bielle rotanti (123). su ciascuna delle quali 
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e fissato uno di detti rulli in modo che dette bielle ruotando siano atte 
ad avvicinare ed allontanare fra loro detti rulli ai fianchi di detto 
materiale laminato quando passa. attraverso detto spazio di 
passaggio, mezzi di controllo e attuazione atti a controllare e variare 
la posizione di detti rulli (120, 121) almeno in direzione orizzontale in 
modo da contenere e guidare lateralmente detto materiale laminato. 

7. Dispositivo secondo la rivendicazione 6, in cui il dispositivo 12 
comprende un rullo folle (122), che ha una funzione di guida in senso 
verticale del materiale laminato all'uscita (8) del secondo elemento di 
guida (2). 

8. Metodo per la rocchettatura di materiale laminato con un dispositivo 
secondo una o piu delle rivendicazioni precedenti, comprendente 
Toperazione di spostare I'estremita di usclta (8) di detto secondo 
elemento di guida (2) lungo detti mezzi di awolgimento in spire del 
materiale laminato definenti un asse (X) di awolgimento, facendo 
ruotare il primo elemento di guida (1) aimeno attomo a un asse 
sostanzialmente normale al proprio piano di giacitura e mantenendo 
detto secondo elemento di guida con un'inclinazione, secondo un 
piano parallelo a detto asse (X), tale che il tratto di materiale laminato 
fuoriuscente da detta estremita di uscita di detto secondo elemento di 
guida abbia inclinazione, in detto piano parallelo aH'asse (X) del mezzi 
di awolgimento, sostanzialmente uguale a quella deirultima spira 
awolta su detti mezzi di awolgimento. 

9. Metodo secondo la rivendicazione 8, in cui il primo elemento di guida 
viene fatto ruotare almeno attomo detto asse sostanzialmente 
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normale al proprio piano di giacitura finche detta estremita di uscita di 
detto primo elemento di guida si trova alUnterno di una regione di 
spazio sostanzialmente delimitata da due piani di estremita, clascuno 
dei quali § ortogonale all'asse (X) del mezzi di awolgimento e passa 
in corrlspondenza di un'estremita di detti mezzi di awolgimento. 

10. l\/letodo secondo la rivendicazione 8 in cui e previsto arrestare detta 
rotazione di detto primo elemento di guida (1) attomo a detto asse 
sostanzialmente normale al proprio piano di giacitura quando detta 
estremita di uscita di detto primo elemento di guida (1) raggiunge uno 
di detti piani di estremita {P1, P2) e in cui e previsto far ruotare 
successivamente detto secondo elemento di guida (2) attorno a un 
asse sostanzialmente normale al proprio piano di giacitura almeno 
fInchS I'estremit^ di uscita (8) di detto secondo elemento di guida (2) 
ha sostanzialmente raggiunto un'estremita di detti mezzi di 
awolgimento. 

11. Metodo secondo una o piu rivendicazioni da 8 a 10 in cui e previsto 
solievare detto secondo elemento di guida (2) durante Tawolgimento 
in modo da seguire I'aumento di diametro della bobina. 

12. Metodo secondo una o piu rivendicazioni da 8 a 11 in cui e prevista 
una operazione di controllo della posizione dei rulli di detto dispositivo 
di guida (12) del materiale laminate in modo da mantenere 
sostanzialmente una luce non inferiore a un valore predeterminato tra 
detti rulli e i fianchi di detto materiale laminate. 

(BM/pd) 
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